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Durchstromzylinder 



Die Erfindung betrifft einen Durchstromzylinder fur eine Durchstrom- 
trocknungsanlage insbesondere fur Tissue. Ein DurchstrSmzylinder dieser 
Art ist beispielsweise in einem Artikel "Hightech Durchshomtrocknung fur 
Tissue" der Fleissner GmbH in ipw 3/2001, Seite 21, angegeben. 

Die bisher bekannten Durchstromzylinder, auch als TAD (through air 
drying)-Zylinder bezeichnet, bestehen aus Metall. Die Tissuebahn wird auf 
einem Sieb uber den Durchstromzylinder gefuhrt. Dabei wird mittels des 
Durchshomzylinders ein gasformiges Medium -durch die Tissuebahn 
gedruckt. Dieses gasforrnige Medium oder Fluid kann eine Temperatur von 
. uber 300°C besitzen. Im Fall eines Bahnabrisses wirkt diese Temperatur 
direkt auf das Sieb, das jetzt nicht mehr durch die Tissuebahn gekuhlt 
wird. Urn eine Beschadigung des Siebes infolge der hohen Temperatur zu 
vermeiden, wird das Sieb mittels eines Kaltwasserspritzrohres schockartig 
abgekuhlt. Diesem Temperaturschock ist auch der Durchstromzylinder 
ausgesetzt, was zu extremen Warmespannungen fuhrt. Urn ein Reifien des 
Metalls zu verhindern bzw. die Rei£gefahr zu reduzieren, sind aufwendige 
Konstruktionen notwendig (siehe den Artikel "Hightech Durchstromtrock- 
nung fur Tissue" der Fleissner GmbH in ipw 3/2001, Seite 21). 

Ziel der Erfindung ist es, einen verbesserten Durchstromzylinder der 
eingangs genarmten Art zu schaffen, bei dem die zuvor genannten Proble- 
me beseitigt sind. 
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Diese Aufgabe wird nach der Erfmdung dadurch gelost, daft der Durch- 
stromzylinder zumindest teilweise aus fasen^erstarktem Kunststoff be- 
steht. 

Dabei kann das Material des faserverstarkten Kunststoffes insbesondere 
Glasfasern, Aramidfasern und/oder vorzugsweise Kohlenstoffasern erhal- 
ten. Der Durchstromzylinder kann somit ziimindest teilweise insbesondere 
aus kohlenstoffverstarktem Kunststoff (CFK) bestehen. 

Vorteilhafterweise besteht der Matrixwerkstoff des faserverstarkten Kunst- 
stoffes aus einem vorzugsweise zumindest bis 300°C hitzebestandigem 
Material. Bei diesem Material kann es sich beispielsweise um Harz oder 
dergleichen handeln. 

Von Vorteil ist, wenn wenigstens eine Faserlage vorgesehen ist und die 
Faserlage so gewahlt ist, dafi der Warmeausdehnungskoefflzient a des 
faserverstarkten Kunststoffes kleiner ist als der von Stahl bei etwa 300° C 
und vorzugsweise in einem Bereich 0 < a < 9 - 10" 6 • 1 /Kelvin Hegt 

Vorzugsweise ist der Warmeausdehnungskoefflzient a des faserverstarkten 
Kunststoffes zumindest in Umfangsrichtung kleiner als etwa 3 • lO 6 • — , 

insbesondere kleiner als etwa 2 * 10 -6 • — und vorzugsweise kleiner als 

K 

etwa 1 • 10- 6 - 

K 

Dies kann z.B. dadurch erreicht werden, da& bei der Herstellung des 
faserverstarkten, zum Beispiel kohlefaserverstarkten, Kunststoffes zweck- 
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zweckmafcigerweise mehr'als etwa 30 %, insbesondere mehr als etwa 50 % 
und vorzugsweise mehr als etwa 70 % der Fasern zumindest im wesentli- 
chen in Umfangsrichtung orientiert sind. 

Ungunstdg ist dabei allerdings, daft die Biegesteifigkeit des betreffenden 
Zylinders sehr klein wird. Eine solche Faserlage ist demnach beispielswei- 
se bei Leitwalzen oder kleineren Zylindern nicht moglich. Bei diesen wer- 
den die Fasern zumindest in der aufiersten Lage axial ausgerichtet (vgl. 
zum Beispiel EP-A-0 363 887). Gemafi einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form des erfindungsgemafien Durchstromzylinders ist der Zylinderdurch- 
messer daher > 2, 5 m, insbesondere > 4 m und vorzugsweise > 4,5 m, 
wodurch eine ausreichende Biegesteifigkeit auch bei breiten Tissuema- 
schinen groBer als 5 m gewanrleistet ist. 

Der Durchstromzylinder kann im allgemeinen einen Mantel, stimseitige 
Deckel mit Lagerzapfen und zumindest auf einer Seite, vorzugsweise der 
Triebseite, einen Fluidabfuhrstutzen, zum Beispiel Luftabfuhrstutzen 
umfassen. Gegebenenfalls kann stattdessen auch ein Zufuhrstutzen bzw. 
eine Fluidzufuhroffhung vorgesehen sein. Im Innern des Durchstromzy- 
linders kann entsprechend ein Saugkasten oder ein Blaskasten vorgese- 
hen sein, durch den das Trocknungsfluid, zum Beispiel Trocknungsluft, 
ab- bzw. zugefuhrt werden kann. Der Saug- bzw. Blaskasten kann zumin- 
dest im wesentlichen den von der Bahn umschlungenen Bereich oder 
Sektor des Durchstromzylinders uberspannen, wodurch Falschluft oder 
Leckageluft vermieden wird. Alternativ kann auch der nicht umschlunge- 
ne Bereich z.B. mit einem Abdeckblech zur Vermeidung von Falschluft 
abgedeckt sein. 
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GemaiS einer bevorzugten praktischen Ausfuhrungsform besteht zumin- 
dest der Mantel des Durchstxomzylinders zumindest teilweise aus faser- 
verstarktem Kunststoff, vorzugsweise Kohlefaser verstarktem Kunststoff 
(CFK). Vorzugsweise haben die Fasern zumindest in einer Richtung einen 
kleineren Warmeausdehniingskoeffizienten als der Kunststoff. 

Der Mantel kann zum Beispiel aus Einzelelementen hergestellt sein. 
Eine bevorzugte praktische Ausfuhrungsform des erfindungsgemaSen 
Durchstromzylinders zeichnet sich dadurch aus, da£ er in Umfangsrich- . 
tung verlaufende, insbesondere ringformige Stege und in Axialrichtung 
verlaufende Stege umfaftt, daJS die in Umfangsrichtung verlaufenden Stege 
zumindest teilweise aus faserverstarktem Kunststoff bestehen, deren 
Fasern hauptsachlich in Umfangsrichtung orientiert sind, und da£ die in 
Axialrichtung verlaufende Stege zumindest teilweise aus MetaH bestehen 
und vorzugsweise mit Aussparungen fur die in Umfangsrichtung verlau- 
fenden Stege versehen sind. 

Nachdem die Fasern des faserverstarkten Kunststoffes der in Umfangs- 
richtung verlaufenden Stege hauptsachlich in Umfangsrichtung orientiert 
sind, ergibt sich in Umfangsrichtung ein kleiner Warmeausdehnungskoef- 
fizient a. 

Die in Umfangsrichtung verlaufenden Stege sind mit den in Axialrichtung 
verlaufenden Stegen vorzugsweise verklebt. 

Da sich die in Axialrichtung verlaufenden Stege aus Metall bei einem 
entsprechenden Temperatui^vechsel ausdehnen konnen, ist der Durch- 
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stromylinder zweckmaftigerweise mit einem Loslager versehen, um die 
entsprechenden axialen Verschiebungen aufzufangen. 

Eine vorteilhafte alternative Ausfuhrungsform des erfmdungsgema&en 
Durchstrdmzylinders zeichnet sich dadurch aus, da£ er in Umfangsrich- 
tung verlaufende, insbesondere rmgformige Stege und in Axialrichtung 
verlaufende Stege umfafit, daft sowohl die in Umfangsrichtung verlaufen- 
den Stege als auch die in Axialrichtung verlaufenden Stege jeweils zumin- 
dest teilweise aus faserverstarktem Kunststoff bestehen und da£ die in 
Umfangsrichtung verlaufenden Stege und die in Axialrichtung verlaufen- 
den Stege formschlussig miteinander verbunden und vorzugsweise mit- 
einander verklebt sind. 

Dabei sind die Fasern in den in Umfangsrichtung verlaufenden Stegen 
vorzugsweise in Umfangsrichtung und die Fasern in den in Axialrichtung 
verlaufenden Stegen in Axialrichtung orientiert, was eine hohe Biegestei- 
figkeit fur den Durchstromzylinder mit sich bringt. 

Der Mantel ist zweckmaftigerweise mit viereckigen, insbesondere quadra- 
tischen oder vorzugsweise rechteckigen Durchtrittsoffnungen versehen. 
Diese Durchtrittsoffnungen konnen insbesondere zwischen den Stegen 
gebildet sein. Die offene Flache liegt vorzugsweise in einem Bereich von 
etwa 95 % bis 98 %. Bevorzugte MaSe der Offnungen sind 60 mm x 120 
mm. 

In bestimmten Fallen ist es von Vorteil, wenn die in Axialrichtung verlau- 
fenden Stege hoher sind als die in Umfangsrichtung verlaufenden Stege. 
So konnen gemafc einer zweckmafiigen alternativen Ausfuhrungsform des 
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erfindungsgema&en Durchstr6m2ylinders die in AxiaMchtung verlaufen- 
den Stege gegenuber den in Umfangsrichtung verlaufenden Stegen radial 
nach aufien vorstehen. In diesem Fall liegt das Durchstromsieb auf den in 
Axialrichtung verlaufenden Stegen auf. 

Der Durchstromzylinder kann beispielsweise auch aus Segmenten beste- 
hen, die zusammengeklebt oder/und geschraubt sind. Es ist auch denk- 
bar, dafi er aus einzelnen kurzen 2ylindrischen Abschnitten besteht, die 
z.B. zusammengeklebt oder geschraubt sein konnen. Ein 'sich daraus 
ergebender Vorteil besteht darin, da£ ein kleinerer Autoklav beim Aus- 
hartprozeft ausreichend ist. 

Es ist beispielsweise auch moglich, daS sowohl die in Umfangsrichtung 
verlaufenden Stege als auch die in Axialrichtung verlaufenden Stege in der 
Umfangsebene des Durchstromzylinders enden. In diesem Fall liegt das 
Durchstromsieb, auch als TAD (through air drying)-Sieb bezeichnet, auf 
den in Umfangsrichtung verlaufenden Stegen und den axialen Stegen auf. 

Der Durchstromzylinder kann mit einem Siebstrumpf bezogen sein, urn 
die Stromung des hindurchtretenden gasformigen Mediums, zum Beispiel 
Luft, zu vergleichmaSigen und dadurch Markierungen zu vermeiden. Dies 
ist insbesondere dann von Vorteil, wenn die offene Flache kleiner als 96 % 
ist Der Siebstrumpf kann beispielsweise aus einem vorzugsweise zumin- 
dest bis 250°C hitzbestandigem Material, zum Beispiel Metall, bestehen. 

Die in Axialrichtung verlaufenden Stege und die in Umfangsrichtung 
verlaufenden Stege konnen Durchbrechungen aufweisen, die 
Querstromungen ermoglichen und somit die Stromung vergleichmaSigen. 
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Bei einer weiteren zweckmaSigen Ausfuhrungsform besteht der Mantel 
des Durchstronizylinders aus insbesondere nach dem Wickelverfahren 
erzeugten Lagen aus faserverstarktem Kunststoff. Dabei kann er bei- 
spielsweise mit runden, quadratischen und/oder rechteckigen Durch- 
trittsoffnungen versehen sein. Die Offnungen konnen schon beim Herstel- 
lungsprozeft (z.B. Wickelverfahren) ausgespart oder nachtraglich 
spanabhebend, d.h. insbesondere durch Bohren und/oder Frasen, erzeugt 
werden. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand von Ausfuhrungsbeispielen 
\mter Bezugnahme auf die Zeichnung naher erlautert; in dieser zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Teildarstellung einer Durchstromungs- 

trocknungsanlage insbesondere fur Tissue mit einem erfin- 
dungsgema&en DurchstrSmzylinder, 

Fig. 2 eine perspektivische Darstellung des in der Fig. 1 gezeigten 

Durchstromzylinders , 

Fig. 3 einen schematischen Ausschnitt aus dem Mantel einer aus 

mehreren Einzelelementen hergestellten Ausfuhrungsform 
des Durchstromzylinders, 

Fig. 4 einen schematischen Ausschnitt aus dem Mantel einer 

Ausfuhrungsform des Durchstromzylinders, bei der der 
Mantel aus insbesondere nach dem Wickelverfahren erzeug- 
ten Lagen aus faserverstarktem Kunststoff besteht und mit 
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beispielsweise ninden Durchtrittsoffnungen versehen ist, 
und 

Fig. 5 einen schematischen Schnitt durch den in der Fig. 4 gezeig- 

ten Zylindennantel. 

Fig. 1 zeigt in schematischer Teildarstellung eine Durchstromungs- 
trocknungsanlage 10 insbesondere fur Tissue. 

Diese Durchstromungstrocknungsanlage 10 umfaSt einen Durchstromzy- 
linder 12, um den ein Durchstromsieb 14 gefuhrt ist. Zusammen mit dem 
Durchstromsieb 14 wird eine Tissuebatm um den Durchstromzylinder 12 
gefuhrt. 

Dem Durchstr6ni2ylinder 12' ist eine Haube 16 zugeordnet, der im vorlie- 
genden Fall uber eine Leitung 18 trockene HeiiSluft zugefuhrt wird, die von 
einem Brenner 20 geliefert wird. 

Im Innern des Durchstrpm2ylinders 12 kann ein Saugkasten oder ein 
Blaskasten vorgesehen sein, durch den die Trocknungsluft ab- bzw. zuge- 
fuhrt werden.kann. Im vorliegenden Fall ist im Innern des Durchstromzy- 
linders 12 ein Saugkasten 22 vorgesehen. Das Gemisch aus Heifiluft ixnd 
Dampf wird uber Leitungen 24 abgefuhrt. Ein Teil dieses Gemisches kann 
uber eine Leitung 26 auch wieder dem Brenner 20 zugefuhrt werden. 

Wie insbesondere auch anhand der Fig. 2 zu erkennen ist, umfaSt der 
Durchstromzylinder 12 einen Mantel 28, stirnseitige Deckel 30, und, 
zumindest auf einer Seite, vorzugsweise der Triebseite, eine Abzugsoff- 
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nung 32 fur feuchte Heifiluft. Im vorliegenden Fall ist diese Abzugsoffnung 
in dem betreffenden Lagerzapfen 34 vorgesehen. 

Die Achse des Durchstrornzylinders 12 ist in der Fig. 2 mit "X" angedeutet. 
Die rein schematisch angedeutete Oberflache 28 des Durchstrornzylinders 
12 ist mit Durchtrittsoffnungen 36 versehen. 

Zumindest der Mantel 28 des Durchstromzylinders 12 besteht zumindest 
teilweise aus faserverstarktem Kunststoff. Das Material des faserverstark- 
ten Kunststoffes kann beispielsweise Glasfasern, Aramidfasern und/ oder 
vorzugsweise Kohlenstoffasem enthalten. Der Mantel 28 kann somit 
zumindest teilweise insbesondere aus Kohlefaser verstarktem Kunststoff 
(CFK) bestehen. 

Fig. 3 zeigt einen schematischen Ausschnitt aus dem Mantel 28 einer aus 
mehreren Einzelteilen hergestellten Ausfuhrungsform des Durchstromzy- 
linders 12. 

Der Mantel 28 umfafct in Umfangsrichtung verlaufende, insbesondere 
ringformige, Stege 38 und in Axialrichtung verlaufende Stege 40. 

Dabei ist beispielsweise ein solcher Aufbau denkbar, bei dem die in Um- 
fangsrichtung verlaufenden Stege 38 zumindest teilweise aus faserver- 
starktem Kunststoff bestehen, deren Fasern hauptsachlich in Umfangs- 
richtung orientiert sind, und die in Axialrichtung verlaufenden Stege 40 
zumindest teilweise aus Metall bestehen und vorzugsweise mit Ausspa- 
rungen 42 fur die in Umfangsrichtung verlaufenden Stege 38 versehen 
sind. Die in Umfangsrichtung verlaufenden Stege 38 konnen mit den in. 
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Axialrichtung verlaufenden Stegen 40 verklebt sein. Den in Axialrichtung 
verlaufenden Stegen 40 kann ein Lbslager zugeordnet sein. 

Es ist jedoch beispielsweise auch ein solcher Aufbau moglich, bei dem 
sowohl die in Umfangsrichtung verlaufenden Stege 38 als auch die in 
Axialrichtung verlaufenden Stege 40 jeweils zumindest teilweise aus faser- 
verstarktem Kunststoff bestehen und die in Umfangsrichtung verlaufen- 
den Stege 38 und die in Axialrichtung verlaufenden Stege 40 formschlus- 
sig miteinander verbunden und vorzugsweise miteinander verklebt sind. 

Im letzteren Fall sind die Fasern in den in Umfangsrichtung verlaufenden 
Stegen 38 vorzugsweise in Umfangsrichtung und die Fasern in den in 
Axialrichtung verlaufenden Stegen 40 vorzugsweise in Axialrichtung orien- 
tiert. 

Der Mantel 28 kann mit viereckigen, insbeson^ere quadratischen oder 
vorzugsweise rechteckigen Durchtrittsoffnungen 36 versehen sein, die im 
vorliegenden Fall zwischen den Stegen 38, 40 gebildet sein konnen. • 

Die Hohe der in Umfangsrichtung verlaufenden Stege 38 ist in der Fig. 3 
mit hu und die Hohe der in Axialrichtung verlaufenden Stege 40 mit h a 
angegeben. Wie eingangs bereits erwahnt, konnen diese Hohen hu und h a 
gleich groS oder auch verschieden sein. So konnen die in Axialrichtung . 
verlaufenden Stege 40 zum Beispiel hoher sein als die in Umfangsrichtung 
verlaufenden Stege 38. Zur Erhohung der Biegesteifigkeit konnen die 
Hohen ha der axialen Stege 40 grofier als etwa 100 mm, vorzugsweise 
grofier als etwa 200 mm sein. Stehen die in Axialrichtung verlaufenden 
Stege 40 gegenuber den in Umfangsrichtung verlaufenden Stegen 38 
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radial nach au&en vor, so liegt das Durchstromsieb 14 (vgl. Fig. 1) auf den 
in axial verlaufenden Stegen 40 auf. Es ist jedoch auch. denkbar, daS 
sowohl die in Umfangsrichtung verlaufenden Stege 38 als auch die in 
Axialrichtung verlaufenden Stege 40 in der Umfangsebene enden, so daft 
das Durchstromsieb 14 auf den in Umfangsrichtung verlaufenden Stegen 
38 und den axialen Stegen 40 aufliegt. 

Fig. 4 zeigt einen schematischen Ausschnitt aus dem Mantel 28 einer 
Ausfuhrungsform des Durchstromzylinders 12, bei der der Mantel 28 aus 
insbesondere nach dem Wickelverfahren erzeugten Lagen aus faserver- 
starktem Kunststoff besteht und mit beispielsweise runden, quadrati- 
schen und/oder rechteckigen, im vorliegenden Fall runden Durchtrittsoff- 
nungen 36 versehen ist. Zur VergleichmaSigung der Stromung konnen 
Verbindungskanale.zwischen benachbarten Bohrungen oder Durchtritts- 
offnxmgen vorgesehen sein. 

Wie insbesondere auch anhand der Fig. 5 zu erkennen ist, die einen 
schematischen Schnitt durch den in Fig. 4 gezeigten Zylindermantel 28 
'zeigt, konnen die Durchtrittsoffnungen 36 angesenkt sein. 

In der Fig. 5 ist der AuSenradius des Mantels 28 ist mit "r a " und der In- 
nenradius mit "n" angegeben. Die radiale Dicke des Mantels 28 ist mit "m" 
bezeichnet. Diese kann insbesondere > 100 mm und vorzugsweise > 200 
mm sein. 
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Bezugszeichenliste 

1 0 Durchstromungstrocknungsanlage 

1 2 Durchstromzylinder 

14 Durchstromsieb 

16 Haube 

18 Leitung 

20 Brenner 

22 Saugkasten 

24 Leitung 

26 Leitung 

28 Mantel 

30 stirnseitiger Deckel 

32 Abzugsoffnung 

34 Lagerzapfen 

36 Durchtrittsoffhung 

38 in Umfangsrichtung verlaufender Steg 

40 in Axialrichtung verlaufender Steg 

42 Aussparung 

h a Hohe eines in Axialrichtung verlaufenden Steges 

hu Hohe eines in Umfangsrichtung verlaufenden Steges 

r a Mantelaufiendurchmesser 

n ' Mantelinnendurchmesser 

rM Manteldicke 
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Patentanspriiche 

1. Durchstromzylinder (12) fur eine Durchstromtrocknungsanlage (10) 
insbesondere fur Tissue, 

dadurch gekennzeichnet, 

daS er zumindest teilweise aus faserverstarktem Kunststoff besteht. 

2. Durchstromzylinder nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daJS das Material des faserverstarkten Kunststoffes Glasfasern, A- 
ramidfasern und/oder vorzugsweise Kohlenstoffasem (CFK) enthalt. 

3. Durchstromzylinder nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft der Matrixwerkstoff des faserverstarkten Kunststoffes aus ei- 
nem vorzugsweise zumindest bis 300 °C hitzebestandigen Material, - 
wie z.B. Harz, besteht. 

4. Durchstromzylinder nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS wenigstens eine Faserlage vprgesehen ist und da£> die Faserlage 
so gewahlt ist, daS der Warmeausdehnungskoeffizient a des faser- 
verstarkten Kunststoffes kleiner als der von Stahl bei etwa 300 °C 
ist und vorzugsweise in einem Bereich 0 <, a < 9 • 10 -6 • 1/Kelvin 
liegt 
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5. Durchstromzylinder nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
•dadurch gekennzeichnet, 

ds& der WarmeausdehnungskoefEzient a des faserverstarkten 
Kunststoffes zumindest in Umfangsrichtung kleiner als etwa 3 • 10" 6 ■ 

— , insbesondere kleiner als etwa 2 • 10" 6 - und vorzugsweise 

kleiner als etwa 1 • lO 6 •. — ist. 

K 

6. Durchstromzylinder nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS mehr als etwa 30 %, insbesondere mehr als etwa 50 % und vor- 
zugsweise mehr als etwa 70 % der Fasern des faserverstarkten 
Kunststoffes zumindest im wesentlichen in Umfangsrichtung orien- 
tiert sind. 

7. Durchstromzylinder nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS er einen Durchmesser > 2, 5 m, insbesondere > 4 m und vor- 
zugsweise > 4,5 m besitzt 

8. Durchstromzylinder nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi wenigstens sein Mantel (28) zumindest teilweise aus faserver- 
starktem Kunststoff, vorzugsweise Kohlefaser verstarktem Kunst- 
stoff (CFK), besteht. 
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9. Durchstromzylinder nach einem der vorhergehenden Ansprtiche,- 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ er in Umfangsrichtung verlaufende, insbesondere ringformige 
Stege (38) und in Axialrichtung verlaufende Stege (40) umfa&t, daS 
die in Umfangsrichtung verlaufenden Stege (38) zumindest teilweise 
aus faserverstarktem Kunststoff bestehen, deren Fasern hauptsach- 
lich in Umfangsrichtung orientiert sind, und daS die in Axialrich- 
tung verlaufende Stege (40) zumindest teilweise aus Metall bestehen 
und vorzugs.weise mit Aussparungen (42) fur die in Umfangsrich- 
tung verlaufenden Stege (38) versehen sind. 

10. Durchstromzylinder nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ die in Umfangsrichtung verlaufenden Stege (38) mit den in Axi- 
alrichtung verlaufenden Stegen (40) verklebt sind. 

11. Durchstromzylinder nach Anspruch 9 oder 10, 
dadurch gekennzeichnet, 
daft er mit einem Loslager versehen ist. 

12. Durchstromzylinder nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekenn-zeichnet, 

daS er in Umfangsrichtung verlaufende, insbesondere ringformige 
Stege (38) und in Axialrichtung verlaufende Stege (40) umfafit, dafi 
sowohl die in Umfangsrichtung verlaufenden Stege (38) als auch die 
in Axialrichtung verlaufenden Stege (40) jeweils zumindest teilweise 
aus faserverstarktem Kunststoff bestehen und da£ die in Umfangs- 
richtung verlaufenden Stege (38) und die in Axialrichtung verlaufen- 
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den Stege (40) formschlussig miteinander verbunden und vorzugs- 
weise miteinander verklebt sind. 

13. Durchstromzylinder nach Anspruch 12, 
dad-arch gekennzeichnet, 

da£ die Fasern in den in Umfangsrichtung verlaufenden Stegen (38) 
in Umfangsrichtung und die Fasern in den in Axialrichtung verlau- 
fenden Stegen (40) in Axialrichtung orientiert sind. 

14. Durchstromzylinder nach Anspruch 12 oder 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

da& sein Mantel (28) mit viereckigen, insbesondere quadratischen 
oder vorzugsweise rechteckigen Durchtrittsoffnungen (36) versehen 
ist. 

15. Durchstromzylinder nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

da& die Durchtrittsoffnungen (36) zwischen den Stegen (38, 40) ge- 
bildet sind. 

16. Durchstromzylinder nach Anspruch 14 oder 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die offene Flache in einem Bereich von etwa 95 % bis 98 % liegt 

17. Durchstromzylinder- nach einem der vorhergehenden Anspruche, . 
dadurch gekennzeichnet, 

da& die Mafie einer jeweiligen DurchtrittsSffnungen (36) 60 mm x 
120 mm betragen. 
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18. Durchstromzylinder nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ die in Axialrichtung verlaufenden Stege (40) hoher sind als die 
in Umfangsrichtung verlaufenden Stege (38). 

19. Durchstromzylinder nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
. dadurch gekennzeichnet, 

daS sowohl die in Umfangsrichtung verlaufenden Stege (38) als 
auch die in Axialrichtung verlaufenden Stege (40) in der Umfangs- 
ebene end en. 

20. Durchstromzylinder nach einem der Anspriiche 1 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die in Axialrichtung verlaufenden Stege (40) gegeniiber den in 
Umfangsrichtung verlaufenden Stegen (38) radial nach au£en vor- 
stehen. 

c 

21. Durchstromzylinder nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi er, insbesondere bei einer offenen Flache < 96 %, mit einem 
Siebstrumpf bezogen ist. 

22 . Durchstromzylinder nach Anspruch 21,' 

. dadurch gekennzeichnet, 

dafi der Siebstrumpf aus einem vorzugsweise zumindest bis 250 °C 
hitzebestandigen Material, z.B. Metall, besteht 
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23. Durchstromzylinder nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

da& sein Mantel aus insbesondere nach dem Wickelverfahren er- 
zeugten Lagen aus faserverstarktem Kunststoff besteht und mit bei- 
spielsweise runden, quadratischen und/oder rechteckigen Durch- 
trittsoffnungen versehen ist 

24. Durchstromzylinder nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daJS die Fasern zumindest in einer Richtung einen kleineren War- 
meausdehnungskoeffizienten besitzen als der Kunststoff. 

25. Durchstromzylinder nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS er aus Segmenten besteht, die insbesondere zusammengeklebt 
oder/und geschraubt sind. 

26. Durchstromzylinder nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft er aus einzelnen insbesondere kurzen zylindrischen Abschnit- 
ten besteht, die vorzugsweise zusammengeklebt oder geschraubt 
sind. 

27. Durchstromzylinder nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

date die in Axialrichtung verlaufenden Stege und die in Umfangs- 
richtung verlaufenden Stege Durchbrechungen aufweisen. 
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28. Durchstrornzylinder nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ die Hohen (ha) der in Axialrichtung verlaufenden Stege (40) gro- 
wer als etwa 100 mm und vorzugsweise grower als etwa 200 mm 
sind. 

29. Durchstrornzylinder nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ Verbindungskanale zwischen benachbarten Durchtrittsoffnun- 
gen oder Bohrungen vorgesehen sind. 

30. Durchstromzylinder nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die radiale Dicke (r M ) des Mantels (28) > .100 mm und vorzugs- 
weise > 200 mm ist. 
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A throughflow cylinder 

The invention relates to a throughflow cylinder for a throughflow drying 
unit, in particular for tissue. A throughflow cylinder of this kind is recited, 
for example, in an article "Hightech Durchstromtrocknung fur Tissue" 
(High-tech throughflow drying for tissue) of Fleissner GmbH in ipw 
3/2001, page 21. 

The previously known throughflow cylinders, also called TADs (through air 
drying) cylinders, consist of metal. The tissue web is guided on a screen 
over the throughflow cylinder. A gaseous medium is pressed through the 
tissue web by means of the throughflow cylinder. This gaseous medium or 
fluid can have a temperature of more than 300°C. In the event of a web 
break, this temperature acts directly on the screen which is now no longer 
cooled by the tissue web. To avoid any damage to the screen as a conse- 
quence of the high temperature, the screen is cooled in a shock-like man- 
ner by means of a cold water jet tube. The throughflow cylinder is also 
exposed to this temperature shock, which results in extreme thermal 
stresses. Complex constructions are necessary to prevent the metal from 
tearing or to reduce the risk of tearing (see the article "Hightech 
Durchstromtrocknung fur Tissue" (High-tech throughflow drying for tis- 
sue) of Fleissner GmbH in ipw 3/2001, page 21). 

It is the aim of the invention to provide an improved throughflow cylinder 
of the initially named kind in which the previously named problems have 
been eliminated. 
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This object is satisfied in accordance with the invention in that the 
throughflow cylinder consists at least partly of fiber-reinforced plastic. 

The material of the fiber-reinforced plastic can in particular contain glass 
fibers, aramide fibers and/or preferably carbon fibers. The throughflow 
cylinder can thus consist at least partly in particular of carbon-reinforced 
plastic (CRP). 

The matrix material of the fiber-reinforced plastic advantageously consists 
of a material preferably heat resistant at least up to 300°C. This material 
can, for example, be a resin or the like. 

It is of advantage if at least one fiber layer is provided and if the fiber layer 
is selected such that the coefficient of thermal expansion a of the fiber- 
reinforced plastic is lower than that of steel at approximately 300°C and 
preferably lies in a region of 0 < a < 9 10" 6 • 1 /Kelvin. 

The coefficient of thermal expansion a of the fiber-reinforced plastic is 
preferably smaller than approximately 

3 ' 10 6 ' ~F' in P articular smaller than approximately 2 lO 6 — and pref- 

erably smaller than approximately 1 • lO 6 • at least in the peripheral 
direction. 

This can e.g. be achieved in that, in the manufacture of the fiber- 
reinforced plastic, for example carbon fiber-reinforced plastic, expediently 
more than approximately 30%, in particular more than approximately 
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50% and preferably more than approximately 70% of the fibers are ori- 
ented at least substantially in the peripheral direction. 

It is, however, unfavorable that the bending stiffness of the related cylin- 
der becomes very small. Such a fiber layer is accordingly not possible, for 
example, with guide rollers or smaller cylinders. The fibers in these are 
axially aligned in these, at least in the outermost layers (cf. for example 
EP-A-0 363 887). In accordance with a preferred embodiment of the 
throughflow cylinder in accordance with the invention, the cylinder diame- 
ter is therefore > 2.5 m, in particular > 4 m and preferably > 4.5m, 
whereby a sufficient bending stiffness is ensured even with wide tissue 
machines larger than 5 m. 

The throughflow cylinder can generally include a jacket, end-face covers 
with bearing spigots and, at least at one side, preferably the driving side, a 
fluid outlet stub, for example air outlet stubs. Optionally, a supply stub or 
a fluid supply opening can be provided instead. A suction box or a blower 
box can appropriately be provided at the interior of the throughflow cylin- 
der and drying fluid, for example drying air, can be led off or supplied 
through this. The suction box or the blower box can at least substantially 
cover the region or sector of the throughflow cylinder which the" web wraps 
around, whereby secondary air or inleaked air is avoided. Alternatively, 
the non-wrapped region can also be covered, e.g. by a cover metal sheet, 
for the avoidance of secondary air. 

In accordance with a preferred practical embodiment, at least the jacket of 
the throughflow cylinder consists at least partly of fiber- reinforced plastic, 
preferably of carbon fiber-reinforced plastic (CRF). The fibers preferably 
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have a smaller coefficient of thermal expansion than the plastic at least in 
one direction. 

The jacket can, for example, be made of individual elements. A preferred 
practical embodiment of the throughflow cylinder in accordance with the 
invention is characterized in that it includes webs, in particular ring- 
shaped webs, extending in the peripheral direction and webs extending in 
the axial direction; in that the webs extending in the peripheral direction 
consist at least partly of fiber-reinforced plastic whose fibers are mainly 
oriented in the peripheral direction; and in that the webs extending in the 
axial direction consist at least partly of metal and are preferably provided 
with recesses for the webs extending in the peripheral direction. 

Since the fibers of the fiber-reinforced plastic of the webs extending in the 
peripheral direction are mainly oriented in the peripheral direction, a 
smaller coefficient of thermal expansion a results in the peripheral direc- 
tion. 

The webs extending in the peripheral direction are preferably adhesively 
bonded to the webs extending in the axial direction. 

Since the webs made of metal and extending in the axial direction can 
expand on a corresponding change of temperature, the throughflow cylin- 
der is expediently provided with a floating bearing in order to take up the 
corresponding axial displacements. 

An advantageous alternative embodiment of the throughflow cylinder in 
accordance with the invention is characterized in that it includes webs, in 
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particular ring-shaped webs, extending in the peripheral direction and 
webs extending in the axial direction; in that both the webs extending in 
the peripheral direction and the webs extending in the axial direction in 
each case consist at least partly of fiber reinforced plastic; and in that the 
webs extending in the peripheral direction and the webs extending in the 
axial direction are connected to one another in a shape matched manner 
and are preferably adhesively bonded to one another. 

The fibers in the webs extending in the peripheral direction are preferably 
oriented in the peripheral direction and the fibers in the webs extending in 
the axial direction are preferably oriented in the axial direction, which 
brings about a high bending stiffness for the throughflow cylinder. 

The jacket is expediently provided with four-cornered, in particular 
square, or preferably rectangular passage openings. These passage open- 
ings can in particular be formed between the webs. The open area prefera- 
bly lies in a range from approximately 95% to 98%. Preferred dimensions 
of the openings are 60 mm x 120 mm. 

It is of advantage in certain cases for the webs extending in the axial 
direction to be higher than the webs extending in the peripheral direction. 
In this manner, in accordance with an expedient alternative embodiment 
of the throughflow cylinder in accordance with the invention, the webs 
extending in the axial direction can project radially outwardly with respect 
to the webs extending in the peripheral direction. In this case, the 
throughflow screen lies on the webs extending in the axial direction. 
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The throughflow cylinder can, for example, consist of segments which are 
glued together and/ or screwed together. It is also conceivable that it con- 
sists of individual short cylindrical sections which can e.g. be glued to- 
gether or screwed together. An advantage resulting from this is that a 
smaller autoclave is sufficient for the curing process. 

It is, for example, also possible that both the webs extending in the pe- 
ripheral direction and the webs extending in the axial direction end in the 
circumferential plane of the throughflow cylinder. In this case, the 
throughflow screen, also called a TAD (through air drying) screen, lies on 
the webs extending in the peripheral direction and on the axial webs. 

The throughflow cylinder can be covered with a screen stocking to ho- 
mogenize the flow of the gaseous medium, for example air, passing 
through and to thereby avoid marks. This is in particular of advantage 
when the open area is smaller than 96%. The screen stocking can consist, 
for example, of a material, for example metal, which is preferably heat 
resistant at least up to 250°C. 

The webs extending in the axial direction and the webs extending in the 
peripheral direction can have apertures which allow cross-flows and thus 
homogenize the flow. 

In a further expedient embodiment, the jacket of the throughflow cylinder 
consists of layers of fiber-reinforced plastic in particular produced using 
the winding process. It can be provided, for example, with round, square 
and/or rectangular passage openings. The openings can be cut-out during 
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the manufacturing process (e.g. winding process) or be produced subse- 
quently in a cutting process, i.e. in particular by drilling and/or milling. 

The invention will be explained in more detail in the following with refer- 
ence to embodiments and to the drawing, in which are shown: 



Fig. 1 a schematic part-representation of a throughflow drying unit, 

in particular for tissue, with a throughflow cylinder in accor- 
dance with the invention; 

Fig. 2 a perspective representation of the throughflow cylinder 

shown in Fig. 1 ; 

Fig. 3 a schematic section of the jacket of an embodiment of the 

throughflow cylinder manufactured from a plurality of indi- 
vidual elements; 

Fig. 4 a schematic section of the jacket of an embodiment of the 

throughflow cylinder in which the jacket consists of layers of 
fiber-reinforced plastic in particular produced using the wind- 
ing process and is provided with, for example, round passage 
openings; and 

Fig. 5 a schematic section through the cylinder jacket shown in Fig. 

4. 



Fig. 1 shows, in a schematic part representation, a throughflow drying 
unit 10, in particular for tissue. 
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This throughflow drying unit 10 includes a throughflow cylinder 12 
around which a throughflow screen 14 is guided. A tissue web is guided 
around the throughflow cylinder 12 together with the throughflow screen 
14. 

A hood 16 is associated with the throughflow cylinder 12 and, in the 
present case, dry hot air supplied from a burner 20 is delivered to it via a 
line 18. 

A suction box or a blower box can be provided at the interior of the 
throughflow cylinder and the drying air can be led off or supplied through 
it. In the present case, a suction box 22 is provided at the interior of the 
throughflow cylinder 12. The mixture of hot air and steam is led off via 
lines 24. Some of this mixture can also be supplied back to the burner 20 
via a line 26. 

As can in particular also be recognized with reference to Fig. 2, the 
throughflow cylinder 12 includes a jacket 28, end-face covers 30 and, at 
least at one side, preferably the driving side, an extraction opening 32 for 
moist hot air. In the present case, this extraction opening is provided in 
the respective bearing spigot 34. 

The axis of the throughflow cylinder 12 is indicated by "X" in Fig. 2. The 
purely schematically indicated surface 28 of the throughflow cylinder 12 is 
provided with throughflow openings 36. 
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At least the jacket 28 of the throughflow cylinder 12 consists at least 
partly of fiber-reinforced plastic. The material of the fiber-reinforced plas- 
tic can contain, for example, glass fibers, aramide fibers and/ or preferably 
carbon fibers. The jacket 28 can thus consist at least partly in particular 
of carbon fiber-reinforced plastic (CRP). 

Fig. 3 shows a schematic section of the jacket 28 of an embodiment of the 
throughflow cylinder 12 manufactured from a plurality of individual parts. 

The jacket 28 includes webs, in particular ring-shaped webs 38, extending 
in the peripheral direction and webs 40 extending in the axial direction. 

Such a design is, for example, feasible in which the webs 38 extending in 
the peripheral direction consist at least partly of fiber-reinforced plastic 
whose fibers are mainly oriented in the peripheral direction and the webs 
40 extending in the axial direction consist at least partly of metal and are 
preferably provided with cut-outs 42 for the webs 38 extending in the 
peripheral direction. The webs 38 extending in the peripheral direction 
can be adhesively bonded to the webs 40 extending in the axial direction. 
A floating bearing can be associated with the webs 40 extending in the 
axial direction. 

However, such a design is also possible in which both the webs 38 extend- 
ing in the peripheral direction and the webs 40 extending in the axial 
direction each consist at least partly of fiber-reinforced plastic and the 
webs 38 extending in the peripheral direction and the webs 40 extending 
in the axial direction are connected to one another in a shape matched 
manner and are preferably adhesively bonded to one another. 
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In the latter case, the fibers in the webs 38 extending in the peripheral 
direction are preferably oriented in the peripheral direction and the fibers 
in the webs 40 extending in the axial direction are preferably oriented in 
the axial direction. 

The jacket 28 can be provided with four-cornered, in particular square or 
preferably rectangular passage openings 36 which can be formed in the 
present case between the webs 38, 40. 

In Fig. 3, the height of the webs 38 extending in the peripheral direction is 
given as h u and the height of the webs 40 extending in the axial direction 
is given as h a . As already initially mentioned, these heights h u and h a can 
be of equal size or also of different size. The webs 40 extending in the axial 
direction can thus, for example, be higher than the webs 38 extending in 
the peripheral direction. To increase the bending stiffness, the heights h a 
of the axial webs 40 can be larger than approximately 100 mm, preferably 
larger than approximately 200 mm. If the webs 40 extending in the axial 
direction project radially outwardly with respect to the webs 38 extending 
in the peripheral direction, the throughflow screen 14 (cf. Fig. 1) lies on 
the webs 40 extending in the axial direction. It is, however, also conceiv- 
able for both the webs 38 extending in the peripheral direction and the 
webs 40 extending in the axial direction to end in the circumferential 
plane such that the throughflow screen 14 lies on the webs 38 extending 
in the peripheral direction and on the axial webs 40. 

Fig. 4 shows a schematic section of the jacket 28 of an embodiment of the 
throughflow cylinder 12 in which the jacket 28 consists of layers of fiber- 
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reinforced plastic produced in particular using the winding process and is 
provided with, for example, round, square and/ or rectangular passage 
openings, in the present case round passage openings 36. Connection 
passages can be provided between adjacent bores or passage openings for 
the homogenizing of the flow. 

As can in particular also be recognized with reference to Fig. 5, which 
shows a schematic section through the cylinder jacket 27 shown in Fig. 4, 
the passage openings 36 can be countersunk. 

In Fig. 5, the external radius of the jacket 28 is given as n r a " and the inter- 
nal radius is given as "n". The radial thickness of the jacket 28 is desig- 
nated as 'W. This can in particular be > 100 mm and preferably 
> 200 mm. 
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Reference numeral list 



10 throughflow drying unit 

12 throughflow cylinder 

14 throughflow screen 

16 hood 

18 line 

20 burner 

22 suction box 

24 line 

26 line 

28 jacket 

30 end-face cover 

32 extraction opening 

34 bearing spigot 

36 passage opening 

38 web extending in the peripheral direction 

40 web extending in the axial direction 

42 cut-out 

h a height of a web extending in the axial direction 

hu height of a web extending in the peripheral direction 

r a external diameter of the jacket 

Ti internal diameter of the jacket 

rM jacket thickness 
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Claims 

1. A throughflow cylinder (12) for a throughflow diying unit (10, in 
particular for tissue, 

characterized in that it consists at least partly of fibre-reinforced 
plastic. 

2. A throughflow cylinder in accordance with claim 1, characterized in 
that the material of the fiber-reinforced plastic contains glass fibers, 
aramide fibers and/ or preferably carbon fibers (CRP). 

3. A throughflow cylinder in accordance with claim 1 or claim 2, char- 
acterized in that the matrix material of the fiber-reinforced plastic 
consists of a material which is preferably heat resistant at least up 
to 300°C such as resin. 

4. A throughflow cylinder in accordance with any one of the preceding 
claims, characterized in that at least one fiber layer is provided; and 
in that the fiber layer is selected such that the coefficient of thermal 
expansion a of the fiber-reinforced plastic is smaller than that of 
steel at about 300°C and preferably lies in a range 

0 < a< 9 • 10-6- 1 /Kelvin. 

5. A throughflow cylinder in accordance with any one of the preceding 
claims, characterized in that the coefficient of thermal expansion a 
of the fiber-reinforced plastic is smaller than approximately 
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3 * 10 6 ' T 9 in P^ 0111 ^ smaller than approximately 2 ■ 10" 6 • — and 

preferably smaller than approximately 1 • 10* 6 ■ — at least in the pe- 

K 

ripheral direction. 

6. A throughflow cylinder in accordance with any one of the preceding 
claims, characterized in that more than approximately 30%, in par- 
ticular more than approximately 50% and preferably more than ap- 
proximately 70% of the fibers of the fiber-reinforced plastic are ori- 
ented at least substantially in the peripheral direction. 

7. A throughflow cylinder in accordance with any one of the preceding 
claims, characterized in that it has a diameter > 2.5 m, in particular 
> 4 m and preferably > 4.5 m. 

8. A throughflow cylinder in accordance with any one of the preceding 
claims, characterized in that at least its jacket (28) consists at least 
partly of fiber-reinforced plastic, preferably of carbon fiber- 
reinforced plastic (CRP). 

9. A throughflow cylinder in accordance with any one of the preceding 
claims, characterized in that it includes webs, in particular ring- 
shaped webs (38), extending in the peripheral direction and webs 
(40) extending in the axial direction; in that the webs (38) extending 
in the peripheral direction consist at least partly of fiber-reinforced 
plastic whose fibers are mainly oriented in the peripheral direction; 
and in that the webs (40) extending in the axial direction consist at 
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least partly of metal and are preferably provided with cut-outs (42) 
for the webs (38) extending in the peripheral direction. 

10. A throughflow cylinder in accordance with claim 9, characterized in 
that the webs (38) extending in the peripheral direction are adhe- 
sively bonded to the webs (40) extending in the axial direction. 

11. A throughflow cylinder in accordance with claim 9 or claim 10, 
characterized in that it is provided with a floating bearing. 

12. A throughflow cylinder in accordance with any one of the preceding 
claims, characterized in that it includes webs, in particular ring- 
shaped webs (38), extending in the peripheral direction and webs 
(40) extending in the axial direction; in that both the webs (38) ex- 
tending in the peripheral direction and the webs (40) extending in 
the axial direction each consist at least partly of fiber-reinforced 
plastic; and in that the webs (38) extending in the peripheral direc- 
tion and the webs (40) extending in the axial direction are connected 
to one another in a shape matched manner and are preferably adhe- 
sively bonded to one another. 

13. A throughflow cylinder in accordance with claim 12, characterized in 
that the fibers in the webs (38) extending in the peripheral direction 
are oriented in the peripheral direction and the fibers in the webs 
(40) extending in the axial direction are oriented in the axial direc- 
tion. 
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14. A throughflow cylinder in accordance with claim 12 or claim 13, 
characterized in that its jacket (28) is provided with four-cornered, 
in particular square, or preferably rectangular passage openings 
(36). 

15. A throughflow cylinder in accordance with claim 14, characterized in 
that the passage openings (36) are formed between the webs (38, 
40). 

16. A throughflow cylinder in accordance with claim 14 or claim 15, 
characterized in that the open area lies in a range from approxi- 
mately 95% to 98%. 

17. A throughflow cylinder in accordance with any one of the preceding 
claims, characterized in that the measurements of a respective pas- 
sage opening (36) amount to 60 mm x 120 mm. 

18. A throughflow cylinder in accordance with any one of the preceding 
claims, characterized in that the webs (40) extending in the axial di- 
rection are higher than the webs (38) extending in the peripheral di- 
rection. 

19. A throughflow cylinder in accordance with any one of the preceding 
claims, characterized in that both the webs (38) extending in the pe- 
ripheral direction and the webs (40) extending in the axial direction 
end in the circumferential plane. 
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20. A throughflow cylinder in accordance with any one of claim 1 to 18, 
characterized in that the webs (40) extending in the axial direction 
project radially outwardly with respect to the webs (38) extending in 
the peripheral direction. 

21. A throughflow cylinder in accordance with any one of the preceding 
claims, characterized in that it is covered, in particular with an open 
area < 96%, with a screen stocking. 

22. A throughflow cylinder in accordance with claim 21, characterized in 
that the screen stocking consists of a material preferably heat resis- 
tant at least up to 250°C, e.g. metal. 

23. A throughflow cylinder in accordance with amy one of the preceding 
claims, characterized in that its jacket consists of layers of fiber- 
reinforced plastic, in particular produced using the winding process, 
and is provided with passage openings, for example with round, 
square and/ or rectangular passage openings. 

24. A throughflow cylinder in accordance with any one of the preceding 
claims, characterized in that the fibers have a smaller coefficient of 
thermal expansion than the plastic at least in one direction. 

25. A throughflow cylinder in accordance with any one of the preceding 
claims, characterized in that it consists of segments which are in 
particular adhesively bonded together or/ and screwed together. 
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26. A throughflow cylinder in accordance with any one of the preceding 
claims, characterized in that it consists of individual sections, in 
particular short cylindrical sections which are preferably adhesively 
bonded together or screwed together. 

27. A throughflow cylinder in accordance with any one of the preceding 
claims, characterized in that the webs extending in the axial direc- 
tion and the webs extending in the peripheral direction have aper- 
tures. 

28. A throughflow cylinder in accordance with any one of the preceding 
claims, characterized in that the heights (h a ) of the webs (40) ex- 
tending in the axial direction are larger than approximately 100 mm 
and preferably larger than approximately 200 mm. 

29. A throughflow cylinder in accordance with any one of the preceding 
claims, characterized in that connection passages are provided be- 
tween adjacent passage openings or bores. 

30. A throughflow cylinder in accordance with any one of the preceding 
claims, characterized in that the radial thickness (m) of the jacket 
(28) is > 100 mm and preferably > 200 mm. 
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